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(54) Title: METHOD FOR PRODUCING A HOLLOW HANDLE FOR A TEETH CLEANING DEVICE 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES HOHLEN HANDGRIFFES FOR EIN ZAHNREINIGUNGSGE- 
RAT 




^ (57) Abstract: The invention relates to saucer-type handle components (5, 6) that pertain to a hollow handle and are produced in 
several steps. Said handle is used for a toothbrush. Said components are joined together and are inserted into an injection mould 

^ (25). A synthetic material, preferably a thermoplastic elastomer, is injection-moulded around the mould-parting line between the 
handle components (5, 6) in said injection mould (25). The connection seam (22) thus produced holds the two handle components 

00 (5, 6) together in a nondetachable manner and seals the hollow space (13) which is formed by the handle components (5, 6). 

ID 

^ (57) Zusammenfassung: Die in verschiedenen Schritten hergestellten, schalenformigen Griffteile (5, 6) eines hohlen Handgriffes 
fur eine Zahnbiirste werden zusanrniengefiigt und in eine Spritzgussform (25) eingelegt. In dieser Spritzgussform (25) wird die 
Q Trennfuge zwischen den Griffteilen (5, 6) mit einem Kunststoff, vorzugsweise mit einem thermoplastischen Elastomer, umspritzt. 
^ Die dabei gebildete Verbindungsnaht (22) halt die beiden Griffteile (5, 6) unlosbar zusammen und schliesst den durch die Handgriff- 
^ teile (5, 6) gebildeten Hohbraum (13) dicht ab. 
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Verfahren zum Herstellen eines hohlen Handgrlffes fur exn 
Zahnreinigungsgerat 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen eines hohlen Handgriffes fiir ein Zahnreinigungs- 
5 geraty gemSss Oberbegriff des Anspruches 1 sowie einen 
nach diesem Verfahren hergestellten Handgriff . 

Aus der DE-U-298 17 994.6 ist eine ZahnbUrste bekannt, bei 
der der hohle Handgriff aus zwei in getrennten Schritten 
hergestellten Griffteilen besteht, von denen zumindest ein 
10 Griff teil schalenfarmig ausgebildet ist. Die beiden 
Griffteile sind entlang der gemeinsamen Trennfuge 
miteinander verschweisst und somit unlosbar miteinander 
verbunden, Auch ein Verkleben der Griffteile wird 
vorgeschlagen . 

15 Um aus Kunststoff bestehende Griffteile richtig 

miteinander verschweissen zu konnen setzt voraus, dass die 
Griffteile aus verschweissbaren Kunststof fen, d.h. aus 
Kunststoffen der gleichen Familie, bestehen, was die 
Auswahlmoglichkeit fiir die zu verwendenden Kunststoffe 

20 einschrankt. 

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufgabe zu 
Grunde, ein Verfahren der eingangs genannten Art zu 
schaffen, das es erlaubt, Griffteile aus den 
verschiedensten Materialien zu einem hohlen Handgriff 
25 zusaramenzuftigen und unlosbar und dicht miteinander zu 

verbinden. Diese Aufgabe wird erf indungsgemass durch die 
Merkmale des Anspruches 1 gelost* 
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Dadurch, dass bei zusammengefilgten Griffteilen diese 
entlang der gemeinsamen Trennfuge im Spritzgiessverf ahren 
mit einem Kunststoff material Uberspritzt bzw. umspritzt 
werden^ wird auf einfache Weise eine dichte und von Hand 
5 nicht mehr lOsbare Verbindung von hoher Qualitat zwischen 
den Griffteilen erhalten. 

Bevorzugte Weiterausgestaltungen des erf indungsgemassen 
Verfahrens bilden Gegenstand der abhangigen Ansprtiche 2- 
12. 

10 Ein nach dem erf indungsgemassen Verfahren hergestellter 
Handgriff zeichnet sich aus durch die Merkmale der 
Anspriiche 13-21. 

Im folgenden wird der Erf indungsgegenstand anhand der 
Zeichnungen nSher eriautert. Es zeigen rein schematisch: 

15 Fig- 1; in Seitenansicht eine Zahnbtlrste ohne Burs ten- 
kopf mit voneinander getrennten Griffteilen, 

Fig. 2; in Seitenansicht und teilweise im Schnitt die 

aus den beiden Griffteilen gemSss Fig. 1 zusam- 
mengesetzte Zahnbiirste, 

20 Fig. 3; einen Schnitt entlang der Linie III-III in 
Fig . 2 , 

Fig. 4 und 5; die Spritzgussf orm zum Herstellen der Ver- 

bindungsnaht zwischen den Griffteilen, 



25 



Fig. 



6; 



einen Querschnitt durch den aus den beiden zu- 
sammengefilgten und miteinander verbundenen 
Griffteilen bestehenden Handgriff, 
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Fig, 7; in einer der Fig. 6 entsprechenden Darstellung^ 
jedoch in vergrossertem Massstab, eine andere 
Ausbildung der Verbindung zwischen den Grifftei- 
len, 

5 Fig. 8; in einer der Fig. 7 entsprechenden Darstellung 
eine weitere Ausbildung der Verbindung zwischen 
den Griffteilen, 

Fig. 9; in Seitenansicht und in einer der Fig. 1 ent- 
sprechenden Darstellung eine andere Ausfuhrungs- 
10 form einer ZahnbUrste vor dem Zusammenf ugen der 

Griffteile, 

Fig. 10; in Seitenansicht die Zahnburste gemass Fig. 8 in 
zusairnnengebautem Zustand, und 



Fig. 11; die Spritzgussform zum Herstellen der Griff telle 
15 und der Verbindungsnaht . 

Vorerst wird anhand der Figuren 1-3 der Aufbau eines 
erfindungsgemass hergestellten Zahnreinigungsgerates, 
naralich einer elektrisch angetriebenen Zahnburste 1, 
beschrieben. 

20 Die Zahnburste 1 weist einen Handgriff 2 auf, der in einen 
Hals 3 ubergeht, an dem ein Burstenkopf 4 befestigt ist. 
Der Handgriff 2 besteht aus zwei Griff teilen 5 und 6^ von 
denen zumindest der Griffteil 5 und vorzugsweise auch der 
Griff teil 6 schalenf 5rmig ausgebildet ist. Der Hals 3 wird 

25 durch zwei Halsteile 7, 8 gebildet, die mit dem 

zugeordneten Griffteil 5 bzw. 6 einsttickig ausgebildet 
sind. Die beiden Halsteile 7a/ 8a sind ebenfalls 
schalenf 5rmig ausgebildet. Der Biirstenkopf 4 (Fig. 2) 
weist einen BorstentrSger 9 auf, von dem auf bekannte 
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Weise BorstenbUndel 10 abstehen. Der Borstentrager 9 ist 
lesbar auf einen Fortsatz 11 des Halsteiles 8 aufgesetzt. 
Beim vorliegenden Ausftihrungsbeispiel ist somit der 
BUrstenkopf 4 auswechselbar . SelbstverstSndlich ist es 
5 auch mSglich, den BorstentrSger 9 mit dem Halsteil 8 

einstUckig auszubilden, was in diesem Fall bedeutet, dass 
der Btirstenkopf 4 nicht auswechselbar ist. Am hintern Ende 
des Handgriffes 2 ist eine Verschlusskappe 12 vorgesehen, 
die einen durch die beiden schalenf ormigen Griffteile 5 
10 und 6 festgelegten Hohlraum 13 abschliesst. Die 
Verschlusskappe 12 ist beim vorliegenden 
Ausftihrungsbeispiel mittels eines Bajonettverschlusses 
festgehalten. Es ist jedoch auch moglich, die 
Verschlusskappe 12 z.B. auf schraubbar auszugestalten. 

15 Der durch die Griff- und Halsteile 5, 6, 7, 8 festgelegte 
Hohlraum 13 wird durch eine am Griffteil 5 angeformte 
Querwand 14 in einen hinteren Hohlraum 13a und einen 
vorderen Hohlraum 13b unterteilt. In der Fig- 2 ist mit 15 
eine auf der Innenseite der Griffteile 5, 6 vorgesehene 

0 Rastnut bezeichnet, die zur erwShnten Bajonettverbindung 
gehort, mittels der die Verschlusskappe 12 am Handgriff 2 
losbar festgehalten ist. Der hintere Hohlraum 13a dient 
zur Aufnahme einer nicht dargestellten Batterie, die sich 
am einen Ende an der Verschlusskappe 12 und am andern Ende 

5 an einer Kontaktfeder 16 abstiitzt, die an der Querwand 14 
befestigt ist- Im Hals 3 ist ein Mikromotor 17 
untergebracht, der mit einem Vibrationselement 18, z. B. 
einem Schwinganker, verbunden ist^ der dazu dient, den 
Btirstenkopf 4 in Schwingung zu versetzen. Der Mikromotor 

0 ist uber eine elektrische Verbindungsleitung 19 uber die 
Verschlusskappe 12 mit dem einen Pol der Batterie im 
hinteren Hohlraum 13a verbunden. Eine weitere 
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Verbindungsleitung 20 verbindet den Mikromotor 17 mit 
eineiti im Griffteil 5 vorgesehenen^ von Hand betatigbaren 
Schalter 21, der uber eine Verbindungsleitung 20' mit der 
Kontaktfeder 16^ die mit dem andern Pol der Batterie in 
5 Kontakt stehtr verbunden ist. Durch Betatigung des 
Schalter s 21 wird der Mikromotor 17 ein- und 
ausgeschaltet . Ftir die Halterung bzw. Positionierung der 
verschiedenen elektrischen und mechanischen Telle des 
Antriebes fur den Biirstenkopf 4 sind an wenigstens einem 
10 Griff- bzw. Halsteil 5, 7 oder 6, 8 Positionier- oder 
Halteteile, so z.B. die Querwand 14, vorgesehen. 

Der Handgriff 2 und der Hals 3 bestehen vorzugsweise aus 
demselben Material und entweder aus demselben Kunststoff 
wie der Borstentrager 9 oder aus einem andersartigen 
15 Kunststoff, Vorzugsweise werden die Griff- und Halsteile 
5, 7 bzw. 6f 8 im Ein- oder 

Mehrkomponentenspritzgiessverf ahren hergestellt . 

Wie aus den Figuren 1 und 2 hervorgeht werden die Griff- 
und Halsteile 5, 7 sowie 6, 8 in separaten Schritten 
20 hergestellt und dann zusammengefiigt . Dabei bilden die 
Endflachen 5a, 7a und 6a, 8a der aneinander liegenden 
Telle 5, 7 und 6, 8 eine Trennfuge, die auf noch zu 
beschreibende Weise mittels einer Verbindungsnaht 22 (Fig. 
3) verschlossen wird. 

25 Anhand der Figuren 4-6 wird nun das Verfahren zur 

Herstellung einer Zahnburste von der in den Figuren 1-3 
gezeigten Art beschrieben. 

Die wie erwahnt in separaten Schritten und z.B. an 
raumlich getrennten Orten hergestellten Griff telle 5, 6 
30 mit angeformten Halsteilen 7 bzw. 8 werden zum fertigen 
Handgriff 2 mit Hals 3 zusammengef ugt . Die 
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zusammengefugten und gegebenenfalls durch zusStzliche 
itiechanische Mittel zusammengehaltenen Griff telle 5^ 6 
werden dann In elne Spritzgussform 25 elngelegt^ wle das 
In Fig. 4 dargestellt ist. Von dieser Spritzgussform 25 
5 sind die beiden Formhaiften 26 und 27 rein schematlsch 
dargestellt. Mit 28 ist eine in der oberen Formhalfte 26 
vorgesehene Einspritz5f f nung bezeichnet. Die einander 
zugekehrten Endflachen 5a und 6a sowie die Endflachen 7a/ 
8a der Halsteile 7 und 8 legen eine Trennfuge 30 fest. 

10 Nach dem Schliessen der Spritzgussform 25, d.h, dem 
Zusammenbringen der beiden Formhaiften 26, 27, wird 
mittels einer nur schematlsch dargestellten Spritzeinheit 
29 ein Kunststoff material in den Formhohlraum der 
Spritzgussform 25 eingespritzt (Fig. 5). Die eingespritzte 

15 Kunststof fmasse verschliesst die Trennfuge 30 zwischen den 
Griff- und Halsteilen 5, 6, 7, 8 auf ihrer ganzen Lange 
Oder nur Uber einen Tell ihrer Lange und bildet dann die 
Verbindungsnaht 22. In Fig. 6 ist der fertig und aus der 
Spritzgussform 25 entfernte Handgriff 2 im Querschnitt 

20 dargestellt. 

Im beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel werden fur die Griff- 
und Halsteile 5, 6, 7, 8 und die Verbindungsnaht 22 affine 

Kunststof fe verwendet, d.h. Kunststof fe, die beim 
Spritzgiessvorgang miteinander eine Materialverbindung 

25 eingehen. Dies ist z.B. dann der Fall, wenn fur die Griff- 
und Halsteile 5, 6, 7, 8 Polypropylen (PP) und ftir die 
Verbindungsnaht 22 ein entsprechender thermoplastischer 
Kunststoff, vorzugsweise ein thermoplastisches Elastomer, 
verwendet wird. Eine solche Materialverbindung ergibt sich 

30 auch dann, wenn die Griff- und Halsteile 5, 6, 7, 8 aus 

SAN (Styrol-Acrylnitril) bestehen und fur die Bildung der 
Verbindungsnaht 22 ein entsprechender thermoplastischer 
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Kunststoff, z.B, ein geeignetes thermoplastisches 
Elastomer verwendet wird. 

Das erf indungsgemasse Verfahren, d.h. das Verschliessen 
der Trennfuge 30 zwischen den Griff- bzw. Halsteilen 5, 6, 
5 7, 8 im Spritzgiessverfahren, hat den Vorteil, dass auf 
diese Weise auch Griff- bzw. Halsteile miteinander 
verbunden werden konnen, die aus Kunststoffen bestehen, 
die zum Kunststoff , der fUr die Verbindungsnaht 22 
verwendet wird, nicht affin sind. Dies ist z.B. dann der 

10 Fall/ wenn der eine Griff- bzw. Halsteil 5/ 7 aus 

Polypropylen (PP) und der andere Griffteil 6, 8 aus SAN 
besteht und zur Bildung der Verbindungsnaht 22 ein 
thermoplastisches Elastomer verwendet wird^ das entweder 
mit PP Oder SAN eine Materialverbindung eingeht und mit 

15 dem andern Kunststoff nicht. In solchen Fallen entsteht 
keine Materialverbindung zwischen den Teilen, was eine 
andere Ausgestaltung der Verbindungsnaht und/oder der 
Griff- bzw. Halsteile verlangt. Solche Ausf uhrungsf ormen 
werden nun anhand der Fig. 7 und 8 beschrieben, in denen 

20 ein Handgriff 2' im Querschnitt gezeigt ist. 

Bei der in der Fig. 7 gezeigten Ausf uhrungsf orm sind in 
den einander zugekehrten, die Trennfuge 30' festlegenden 
Endflachen 5a', 6a' vorzugsweise leistenf ormige Vorsprtinge 
31, 32 ausgebildet, die vom Kunststoff material der 
25 Verbindungsnaht 22' umgeben sind. Die einander gegenuber 
liegenden Vorsprunge 31, 32 bilden einen Hohlraum 33, in 
den die eingespritzte Kunststof fmasse eindringen kann. In 
der Fig. 7 ist der in diesem Raum 33 liegende Teil der 
Verbindungsnaht 22' mit 34 bezeichnet. 

30 Durch diese Ausbildung ergibt sich eine mechanische, d.h. 
form- und kraf tschlussige Verbindung zwischen den 
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Griff teilen 5\ 6' und der Verbindungsnaht 22'. 
Selbstverstandlich kann die form- oder kraf tschlussige 
Verbindung zwischen den Griff teilen 5', 6' und der 
Verbindungsnaht 22' auch auf andere Weise erzeugt werden^ 
5 2.B. durch Vorsehen von Vertiefungen in den Endfiachen 5a' 
und 6a' der Griff teile 5', 6', die dann mit dem 
Kunststof fmaterial der Verbindungsnaht 22' gefUllt werden. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel gemSss der Fig. 8 sind benachbart 
zur Trennfuge 30' in den beiden Griff teilen 5', 6' 

10 Ausnehmungen 35 bzw. 36 vorhanden, die mit dem 

Kunststof fmaterial der Verbindungsnaht 22' gefUllt sind. 
' Dabei hintergreif en die in diesen Ausnehmungen 35, 36 
liegenden Teile 22a', 22b' der Verbindungsnaht 22' 
leistenartige Vorspriinge 37 bzw, 38 der Griffteile 5', 6'. 

15 Die sich jeweils gegenuberliegenden Ausnehmungen 35, 36 in 
den Griff teilen 5', 6' sind jeweils uber einen Teil der 
L^nge der Trennfuge 30' mittels Durchlassen 39 miteinander 
verbunden, die mit dem Kunststof fmaterial der 
Verbindungsnaht 22' gefiillt sind. Zum Zusammenhalten der 

20 zusammengefUgten Griffteile 5', 6' vor dem Ueberspritzen 
entlang der Trennfuge 30' sind im Bereich der einander 
zugekehrten Endflachen 5a', 6a' der Griffteile 5', 6' 
mechanische Zentrier- oder Halteanordnungen 40 vorhanden, 
die beim Ausfuhrungsbeispiel gemSss Fig, 8 in der Art von 

25 Nut-Feder-Verbindungen ausgebildet sind. Zu diesen Nut- 
Feder-Verbindungen gehoren vorzugsweise leistenartige 
Vorspriinge im einen Griff teil 5', die in gegengleich 
ausgebildete Nuten im andern Griff teil 6' eingreifen. 

Eine derartige mechanische Verbindung zwischen den 
30 Griff teilen 5', 6' ermoglicht es auch, einen Griff teil 
Oder beide Griffteile aus einem andern Material 
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herzustellen als aus Kunststoff^ z.B. aus einem Metall wie 
z.B. Buntmetall oder Aluminium oder gar aus Holz. 

Mit dem anhand der Figuren 4-7 erlauterten Verfahren 
lassen sich auch Zahnbvirsten^ die anders als die 
5 Zahnbiirste gemass den Figuren 1-3 ausgestaltet sind, 

herstellen, wie das nun unter Bezugnahme auf die Figuren 9 
und 10 beispielhaft erlSutert wird. 

Die in diesen Figuren 9 und 10 gezeigte Zahnbiirste 41 
besteht aus einem Handgriff 42, einem Hals 43 und einem 

10 Biirstenkopf 44. Letzterer weist einen mit dem Hals 43 

einstiickigen Borstentrager 44a auf, der mit Borstenbiindeln 
44b bestuckt ist, Der Handgriff 42 besteht aus einem 
schalenf 5rmig ausgebildeten oberen Griff teil 45 und einem 
unteren Griffteil 46, der mit dem Hals 43 einstUckig ist 

15 und auch schalenf ormig ausgebildet sein kann. Die beiden 
Griffteile 45, 46 legen einen Hohlraum 47 fest. Nach "dem 
Zusammenftigen der beiden Griffteile 45, 48 wird die 
Trennfuge wie bereits beschrieben im Spritzgiessverf ahren 
mittels eines Kunststof fmaterials verschlossen. Die dabei 

20 gebildete Verbindungsnaht ist mit 48 (Fig. 9) bezeichnet- 

Die beiden Griffteile 45, 46 werden vor dem Ueberspritzen 
der Trennfuge mit dem Kunststof fmaterial durch mechanische 
Mittel gegenseitig positioniert und zusammengehalten. 
Hierzu ist der obere Griffteil 45 mit nach unten 
25 abstehenden, stiftartigen Nocken 4 9 versehen, die bei 
zusammengefugten Griffteilen 45, 46 in Oeffnungen 50 
einrasten, die im unteren Griffteil 46 vorgesehen sind. 

Die beiden Griffteile 45, 46 werden in getrennten- 
Schritten hergestellt. Bestehen die Griffteile 45, 46 aus 
30 Kunststoff, so erfolgt deren Herstellung vorzugsweise im 
Ein- Oder Mehrkomponentenspritzgiessverf ahren. 
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Nach dem Zusamraenfagen der Griff teile 45, 4 6 wird der 
Handgriff 42 in einer Spritzgussf orm im Bereich der 
Trennfuge zwischen den Griff teilen 45, 46 von einem 
Kunststof fmaterial uberspritzt, wie das anhand der Figuren 
5 4-6 eriautert worden ist. 

Bei den vorstehend beschriebenen Ausf uhrungsbeispielen 
werden die Griffteile 5, 6, 45, 46 Srtlich getrennt 
voneinander hergestellt, vorzugsweise im 
Spritzgiessverfahren, anschliessend zusammengefiigt und 
10 dann in einem weiteren Spritzgiessvorgang entlang der 
Trennfuge 30 mit dem Kunststof fmaterial der 
Verbindungsnaht 22, 48 umspritzt. 

Es ist aber auch denkbar, gewisse dieser Schritte 5rtlich 
zusammenzulegen. So kann z.B. zuerst ein erster Griff teil 

15 hergestellt werden. Ein zweiter Griff teil wird in einem 
Zweikomponenten-Spritzgusswerkzeug hergestellt und 
verbleibt in diesem Spritzgusswerkzeug. Der erste 
Griffteil wird mit dem zweiten Griffteil im 
Spritzgusswerkzeug zusammengefiigt, z.B. mit Hilfe eines 

20 Roboters. Dann erfolgt in diesem Zweikomponenten- 
Spritzgusswerkzeug, gegebenenf alls nachdem die 
zusammengefUgten Griffteile, beispielsweise mittels eines 
Roboters, in eine weitere Kavitat des Sprit zgusswerkzeuges 
umgesetzt worden sind, das Bilden der Verbindungsnaht 

25 durch Einspritzen des entsprechenden Kunststof fmaterials . 
Es ist auch moglich, den zweiten Griffteil in die weitere 
Kavitat zu verbringen, dann den ersten Griffteil mit dem 
zweiten Griffteil zusammenzufUgen, und danach durch 
Einspritzen des entsprechenden Kunststof fmaterials in 

30 diese weitere Kavitat die Verbindungsnaht zu bilden. 
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Die Herstellung der beiden Griffteile und der 
Verbindungsnaht kann auch am selben Ort erfolgen, d,h- in 
einer Mehrkomponenten-Spritzgussanlage^ was anhand der 
Fig. 11 eriautert wird. 

5 Fig. 11 zeigt in gleicher Darstellung wie Fig. 4 und 5 die 
beiden Formhalften 26' und 27' eines Dreikomponenten- 
Spritzgusswerkzeugs 25'. In einer ersten Kavitat 52 wird - 
bei geschlossenem Spritzgusswerkzeug 25' - der erste 
Griffteil 5 durch Einspritzen des entsprechenden 

10 Kunststof fmaterials mittels der zugeordneten Spritzeinheit 
29 hergestellt. Gleichzeitig wird in einer zweiten Kavitat 
52' des Spritzgusswerkzeugs 25' der zweite Griffteil 6 
durch Einspritzen eines anderen Kunststof fmaterials 
mittels der zugeordneten Spritzeinheit 29 gefertigt. 

15 Schliesslich wird, ebenfalls gleichzeitig, in einer 
dritten Kavitat 52" des Spritzgusserkzeuges 25' die 
Verbindungsnaht 22 zwischen den in einem vorhergehenden 
Spritzzyklus hergestellten und dann zusammengef Ugten 
Griffteilen 5 und 6 durch Einspritzen eines weiteren 

20 unterschiedlichen Kunststof fmaterials mittels der 
zugeordneten Spritzeinheit 29 gebildet. 

Mit 54 ist ein, Saugkopfe 56 fur die Griffteile 5, 6 und 
die ZahnbUrste 1 aufweisender Roboterarm bezeichnet- Bei 
nach einem Spritzvorgang voneinander getrennten 
25 Formhalften 26', 27' fassen die mit einer Onterdruckquelle 
verbindbaren Saugk5pfe 56 gleichzeitig die beiden 
Griffteile 5, 6 und die ZahnbUrste 1 und heben diese aus 
den entsprechenden KavitSten 52, 52', 52". 

Der erste Griffteil 5 wird dann mittels des Roboterarms 54 
30 in die dritte Kavitat 52" der Formhaifte 26' eingesetzt 
und durch Ltiften des entsprechenden Saugkopfs 56 
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freigegeben. Anschliesssend warden die Griff teile 5, 6 
zusammengefiigt^ indem der Roboterarm 54 den zweiten 
Griff teil 6 auf den ersten Griff teil 5 aufsetzt- Durch 
Liiften des zugeordneten Saugkopfs 56 wird der zweite 
5 Griff teil 6 freigegeben. Nachdem der Roboterarm 54 aus dem 
Bereich des Spritzgusswerkzeugs 25' - auch zur Abgabe der 
Zahnbiirste 1 - hinausbewegt worden ist, werden die beiden 
Formhalften 26\ 27' aufeinander zu bewegt, urn das 
Spritzgusswerkzeug 25' fiir den nachsten Einspritzvorgang 
10 zu schliessen. 

Es ist auch mOglich, die beiden Griffteile 5, 6 ausserhalb 
des Spritzgusswerkzeugs 25' - beispielsweise wahrend eines 
Spritzvorgangs - zusammenzuf iigen und dann in die dritte 
Kavitat 52" einzulegen. Diese Vorgehensweise ist vor allem 
15 dann vorteilhaft, wenn weitere Teile in den Hohlraum 13 
einzubringen sind oder einer der Griffteile 5, 6 zu 
veredeln/bedrucken ist. 

Der Vollstandigkeit halber sei erwahnt, dass es 
selbstverstandlich auch moglich ist^ mehr als eine der 

20 Kavitaten 52, 52', 52" mittels einer gemeinsamen 
Spritzeinheit 29 zu speisen. Dies dann, wenn die 
Griffteile 5, 6 aus demselben Kunststof fmaterial bestehen, 
Oder das Kunststof fmaterial fiir die Verbindungsnaht 22 
auch zur Herstellung einer Membrane auf einer der oder 

25 beiden Griff teilen 5, 6 verwendet wird. 

Selbstverstandlich kann das Spritzgusswerkzeug 25' mehrere 
Reihen von ersten, zweiten und dritten Kavitaten 52, 52', 
52" zur gleichzeitigen Herstellung mehrerer ZahnbUrsten 1 
aufweisen. 

30 FUr die Bildung der Verbindungsnaht 22, 48 wird wie 

beschrieben vorzugsweise ein weich, d.h. gummielastisch 
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bleibender Kunststoff mit einer Shoreharte von 
vorzugsweise 10-70 verwendet. Es ist aber auch mSglich/ 
gleich wie fur die Griff- und Halsteile einen harten 
Kunststoff zu verwenden. 

5 Wenigstens der oben liegende Griffteil 5 bzw. 44 kann ganz 
Oder bereichsweise opak oder ganz Oder teilweise 
transparent sein. 

Der Hohlraum 13, 47 im Handgriff 2, 42 kann mit einer 
Fliissigkeit und/oder Gegenstanden gefiillt sein, Bei 
10 Zahnbiirsten, wie sie in den Figuren 8 und 9 gezeigt sind, 
erfolgt das Fullen des Hohlraumes vor deiu Spritzen der 
Verbindungsnaht . 

Dadurch, dass die Verbindungsnaht 22, 4 8 aus Kunststoff 
besteht, kann die Verbindungsnaht durch Wahl der Farbe des 
15 Kunststoffes auch als optisches Gestaltungselement 
eingesetzt werden. 

Im selben Spritzgiessvorgang, in welchem das 
Kunststof fmaterial fur die Verbindungsnaht eingespritzt 
wird, konnen auch andere Bereiche des Handgriffes, des 
20 Raises oder des Burstenkopf es , z.B. der 

Fingerauf lagebereich oder Dichtelemente, aus diesem 
Kunststof fmaterial gebildet werden. 



25 
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Paten tanspcuche 

1. Verfahren zum Herstellen eines hohlen Handgriffes 
(2; 41) fur ein Zahnreinigungsgerat (1;41), bei dem 

5 wenigstens zwei in getrennten Schritten erzeugte 

Griffteile (5, 6; 45, 46) ^ von denen mindestens der 
eine Griffteil (5; 45) schalenf ormig ausgebildet ist, 
zusammengefiigt und entlang der gemeinsamen Trennfuge 
(30) miteinander verbunden werden, dadurch 

10 gekennzeichnet, dass zur Herstellung einer dichten 

und nicht losbaren Verbindung zwischen den 
Griffteilen (5, 6; 45, 46) die zusairanengefUgten 
Griffteile (5, 6; 45, 46) im Spritzgiessverf ahren 
entlang wenigstens eines Teils der gemeinsamen * 

15 Trennfuge (30) mit einem Kunststoff material 

tiberspritzt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Srtlich getrennt voneinander hergestellten 
Griffteile (5, 6; 45, 46) zusammengef Ugt und in eine 

20 Spritzgussform (25) eingelegt werden, in der die 

Griffteile (5, 6; 45, 46) entlang wenigstens eines 
Teils der gemeinsamen Trennfuge (30) vom 
Kunststoff material uberspritzt werden, 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 

25 gekennzeichnet, dass aus Kunststoff bestehende 

Griffteile (5, 6; 45, 46) verwendet werden. 



4. 



Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Herstellung der Griffteile (5, 6; 45, 46) 
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und das Uberspritzen der Trennfuge (30) in einem 
einzigen Spritzgusswerkzeug (25 M in 
unterschiedlichen Kavitaten (52, 52', 52") erfolgt. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 

5 gekennzeichnet, dass ein Griffteil zumindest 

teilweise aus einem andern Material als Kunststoff 
hergestellt wird, z.B. aus Metall. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1-5, dadurch 
gekennzeichnet, dass ftif das Verschliessen der 

10 Trennfuge (30) ein vorzugsweise gummielastischer 

thermoplastischer Kunststoff verwendet wird. 

7. Verfahren nach den Anspriichen 3 und 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass fur die Griffteile (5, 6; 45, 
46) Kunststoffe verwendet werden, die mit dem 

15 Kunststoff material der Trennfuge (30) eine 

Material verbindung eingehen. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1-7, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Griffteile (5', 6') im 
Bereich der Trennfuge (30') derart geformt werden, 

20 dass sie iiber die aus dem umspritzten Kunststoff 

bestehenden Verbindungsnaht (22') formschlussig 
miteinander verbunden werden. 

9. Verfahren nach einem der AnsprUche 1-8, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Griffteile tiber die aus dem 

25 umspritzten Kunststoff bestehende Verbindungsnaht 

kraf tschlussig miteinander verbunden werden. 

10. Verfahren nach einem der AnsprUche 1-9, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zusaramengef tigten Griffteile 
(45, 46) vor dem Ueberspritzen mechanisch 
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zusammengehalten werden^ z.B. mittels einer 
Steckverbindung (49, 50) . 

11. Verfahren nach einem Anspruche 1-10, dadurch 
gekennzeichnet, dass der durch die zusammengefugten 

5 Griffteile (5, 6; 45, 46) gebildete Hohlraum (13; 47) 

mit einer FlUssigkeit und/oder GegenstSnden gefvillt 
wird, 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1-11, dadurch 
gekennzeichnet, dass an den zur Trennfuge (30) hin 

10 gerichteten Endflachen (5a', 6a') der Griffteile (5", 

6') Vorsprunge (31, 32) bzw. Vertiefungen ausgebildet 
werden, die mit dem Kunststof fmaterial umspritzt 
werden bzw. in die das Kunststof fmaterial 
eingespritzt wird. 

15 13. Hohler Handgriff (2; 41) ftir ein Zahnreinigungsgerat 
(1; 41), insbesondere herstellbar nach dem Verfahren 
gemass einem oder mehreren der AnsprUche 1-12, der 
aus mindestens zwei in getrennten Schritten 
hergestellten und zusammengefugten Griffteilen (5, 6; 

20 45, 46), von denen mindestens der eine Griffteil (5; 

45) schalenf ormig ausgebildet ist, besteht, die 
entlang einer gemeinsamen Trennfuge (30) miteinander 
verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, dass die 
dichte und nicht losbare Verbindung durch eine sich 

25 entlang wenigstens eines Teils der gemeinsamen 

Trennfuge (30) erstreckende, im Spritzgiessverf ahren 
erzeugte Verbindungsnaht (22; 48) aus 
Kunststof fmaterial gebildet ist. 
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14. Handgriff nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Verbindungsnaht (22; 48) aus einem 
thermoplastischen Kunststoff besteht. 

15. Handgriff nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 

5 gekennzeichnet, dass die Griffteile (5, 6; 45, 46) 

aus Kunststoff bestehen. 

16. Handgriff nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, dass wenigstens ein Griffteil 
mindestens teilweise aus Metall besteht. 

10 17. Handgriff nach einem der Anspriiche 13-16, dadurch 
gekennzeichnet, dass wenigstens ein Griffteil 
zumindest bereichsweise opak oder ganz oder teilwei 
transparent ist. 

18. Handgriff nach einem der Anspriiche 13-17, dadurch 
15 gekennzeichnet, dass die Griffteile (45, 46) 

zusatzlich mechanisch miteinander verbunden sind, 
vorzugsweise mittels einer vor dem Bilden der 
Verbindungsnaht (22) wirksamen Steckverbindung (49, 
50) . 

20 19. Handgriff nach einem der Anspriiche 13-18, dadurch 

gekennzeichnet, dass der durch die Griffteile (5, 6 
45, 46) gebildete Hohlraum (13; 47) mit einer 
Flussigkeit und/oder Gegenstanden gefullt ist. 

20. Handgriff nach einem der Anspriiche 13-18 fiir eine 
25 elektrisch angetriebene Zahnbiirste (1), dadurch 

gekennzeichnet, dass im durch die Griffteile (5, 6) 
gebildeten Hohlraum (13) zum Antrieb gehorende 
Elemente (16, 19, 20) und/oder eine Batterie 
untergebracht sind, wobei zumindest an einem 



wo 01/58306 



PCT/CHOl/00080 



- 18 - 

Griffteil (5) Positionier- bzw. Halteteile (14) fur 
diese Antriebselemente (16, 19, 20) bzw, die Batterie 
vorgesehen sind* 

21. Handgriff nach einem der Anspruche 13-20, dadurch 
5 gekennzeichnet, dass an den zur Trennfuge (30) hin 

gerichteten Endfiachen (5a', 6a') der Griff telle (5', 
6') Vorspriinge (31, 32) bzw. Vertiefungen ausgebildet 
sind, die vom Kunststof fmaterial der Verbindungsnaht 
(22') uitigeben sind bzw. die mit dem 
10 Kunststof fmaterial der Verbindungsnaht (22') gefullt 

sind. 
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